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Die Erfindung betrifft ein WarmpreBverfahren zur 
Herstellung von mehrschichtigen metalHschen Staben, 
Profilstiicken. oder Rohren aus PreBblocken, die im 
Querschnitt mindestens zwei einander umschliefiende 
Schichten aus verschiedenen Metal len aufweisen. 

Beim Auspressen von Blocken der eingangs ge- 
schilderten Zusammensetzung bleiben die Quer- 
schnittsverhaltnisse des Blockes im ausgeprefiten 
Strang in der Regel nidit erhalten, sondern unter- 
liegen einer Anderung. PreBt man z. B, einen aus 
einem vollzylindrischen Kern und einem diesen um- 
schlieBenden hohlzylindrischen Mantel bestehenden 
kombinierten PreBblock durch eine runde Diise aus, 
so entsteht ein Strang, in welchem querschnittsmaBig 
anfanglidi der vollzylindrische Kern stark uberwiegt, 
aber mit dem Fortschreiten des Pressens der Anteil 
des Innenmetalls gegeniiber dem umschliefienden 
AuBenmetall bestandig abnimmt; d. h., die Zylinder- 
form der Bestandteile geht in eine langgestreckte 
Kegel form iiber. 

Es ist deshalb schon vorgeschlagen worden, von der 
gleichmaBigen Zylinderform bzw. Hohlzylinderform, 
insbesondere in Diisennahe, abzuweichen. Dadurch 
lieB sich ailenfalls der bekannte Mangel mehr oder 
weniger beseitigen. Doch erfordert eine solche Vor- 
bereitung des Verbundblockes^ einen unerwiinschten 
Aufwand ; ferner ist die angegebene Abstimmung der 
Blockteile von den Temperaturverhaltnissen, der PreB- 
geschwindigkeit und anderen Umstanden abhangig, so 
daB diese Verfahrensart auch schwer beherrschbar ist. 

Es ist auch bekannt, Voll- oder Hohlblocke mit 
Eisen oder einer Eisenlegierung als Kernmetall und 
einem auBen oder innen festhaftenden Oberzug aus 
einer anderen Eisenart oder -legierung oder einer 
Legierung sonstlger Metalle von annahernd der PreB- 
temperatur des Eisens zu verpressen. Es ist hierbei 
auf die Moglicbkeit hingewiesen worden, unter Ver- 
wendung einer Isolierschicht zwischen Mantel- und 
Kernmetall diinnwandige Rohre kleinen Durchmessers 
zu erzeugen, indem der als AuBenschicht ausgepreBte 
Mantel nachher von dem den sonst iiblichen. Dom 
vertretenden Kern abgezogen wird. In.wieweit und auf 
Grund welcher Umstande bzw. HilfsmaBnahmen. bei 
einem derartigen Vorgehen die Querschnittsverhalt- 
nisse der Schichten gewahrt werden konnen, geht aus 
dem Schrifttum nicht hervor. Im ubrigen. handelt es 
sich hier um tlberziige, also Deckschichten ganz ge- 
ringer Starke, nicht aber um beliebige Schichtungen 
und Quersclinittsverhaltnisse, 

PreBblocke werden zu Profilen und Rohren ge- 
brauchlicherweise unter Verwendung eines Schmier- 
mittels verpreBt, und es ist als gut geeignetes Schmier- 
mittel hierfur auch schon ein glasartiger, bei der 
Arbeitstemperatur ziihfliissig werdender Stoif emp- 
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fohlen worden. Trotz der allgcmeinen Keuntnis des 
Schmierens beim Strangpressen. ist aber offenbar 
nicht erkannt worden, daB die Schmierung einen 
maBgeblich bestimmenden Einflufi auf die Erhaltung 

30 des Querschnittsverhaltnisses mehrschich tiger Blocke 
ausiiben werde, weil die Fachwelt nicht auf das ge- 
eignete Schmiermittel verfallen ist. tJberrascliender- 
weise hat sich gezeigt, daB bei einer Schmierung mit 
einem sich glasartig verhaltenden Stoff zwischen 

35 Block und Diise bzw. Dusentrager und zwischen Block 
und Aufnehmerwandung. die Verformung des Metalls 
im Verbundblock so erfolgt, dafl aufeinanderfolgende 
Abschnitte des Blockes sich tatsachlich von Anfang 
an in aufeinanderfolgenden Abschnitten des aus- 

40 gepreBten Stranges, nur eben entsprechend in die 
Lange gezogen, wiedcrfinden las sen. 

Ausgehend von einem WarmstrangpreBverfahren 
zur Herstellung von mehrschichtigen. Metallstaben 
oder -rohren aus PreBblocken, die im Schnitt quer zur 

45 Achse mindestens zwei einander umschliefiende 
Schichten aus verschiedenen Metallen. aufweisen, be- 
steht die Erfindung demgeatnaB in der beim Strang- 
pressen an sich bekannten Verwendung eines glas- 
artigen, bei der Prefitemperatur ziihflussig werden den 

50 SchmierstoflFes als ausschliefilichen Mittels zur Wah- 
rung der vom Strangbeginn an gleichen Querschnitts- 
verhaltnisse der Schichtung wie beim PreBblock an 
alien, lediglich im Verhaltnis der Langung durch das 
Strangpressen auseinandergeriickten Stellen. 
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Zur Herstellung von mehrschichtigen Rohren lafit 
sicli das Verfahren gleichermafien anwenjden. Nimint 
man als Ausgangsblock zwei ineinandergeschobene 
Hohlzylinder und preBt dieselben unter Verwendung 
eines durch den inneren Zylinder gefuhrten Dornes 5 
durch eineDiise vonkreisnindem Offnungsquerschnitt, 
so erhalt man ein Rohr, welches aus einem inneren 
und einem aufieren Zj'lindearteil besteht. Die Quer- 
schnitte dieses Rohres weisen genau die gleichen 
Ouerschnittsvefhaltnisse wie die entsprechenden lo 
Querschnitte des Ausgangsblockes auf. 

Selbstverstandlich kann fur die Formgebung und 
Verteilung der verschiedenen Metalle im Block eine 
beliebige Querschnittsauswahl, auch in bezug auf die 
Lange, getroffen warden. Da dank der Erfindung das 15 
Verteilungsverhaltnis der Metalle im Querschnitt des 
Ausgangsblockes auch im Erzeugnis erhalten bleibt, 
kann man die Verteilung der Metalle im Strang oder 
Rohr genau vorausbestimmen. Wichtig ist selbstver- 
standlich, dafi die Schmclzpunkte der verschiedenen 20 
den Block bildenden MetaJle hoher liegen als die nor- 
male Prefitemperatur des schwerstfliissigen MetaJls. 

Man kann z. B. voile Strange herstellen, deren 
AuBenschale andere Eigenschaften aufweist aJs der 
Kern; z. B. einen Strang mit einem Kern, aus Weach- 25 
stalil und einer AuBenschicht aus rostfreiem Stahl, 
deren Dicke vorausbestimmt ist Ebenfalls kann man 
Strange erhalten, deren Inneres aus gewohnh'chem 
Weichstahl und deren AuBeres aus einem gegen Ver- 
schleifi besonders widerstandsfahigen Stahl besteht. 30 
Weiter lassen sich Rohre aus Weichstahl herstellen, 
deren aufiere und/oder innere Oberflache aus z. B. 
rostfreiem Stahl besteht. Auch Rohre aus Weichstahl 
mit zumindest einer Oberflache aus Stahl von be- 
sonderer Harte konnen erzeugt werden. 35 

Die Erfindung ist nachfolgend an Hand der Zeich- 
nung erlautert. 

Fig. 1 ist der Schnitt eines Aufnehmers mit Diise 
und eingelegtem mehrschichtigem, vollem PreBblock; 

Fig. 2 ist der Schnitt eines ohne Schmiermittel ge- 40 
prefiten Metallstabes; 

Fig. 3 ist der Schnitt eines entsprechenden, erfin- 
dungsgemafi hergestellten Metallstabes; 

Fig. 4, 5 und 6 sind Schnitte von Blocken aus zwei 
Metailen; 45 

Fig. 7, 9 und 11 sind Schnitte von Staben., welche 
aus Barren, wie sie in Fig. 4 bis 6 gezeigt sind, ohne 
Schmiermittd geprefit wurden; 

Fig, 8, 10 und 12 sind Schnitte von Staben, welche 
erfindungsgem'aB aus den Blocken nach Fig. 4, 5 und 6 50 
hergestellt wurden; 

Fig. 13 zeigt im Schnitt einen mehrschichtigen 
Hohlblock auf dem Dom einer Presse zur Herstellung 
von Rohren. 

Fig. 1 zeigt den. Aufnehmer 1 mit der Diise 2 und 55 
dem Diisentrager 3. In den Aufnehmer ist der mehr- 
schichtige, runde Metallblock 4 eingefiihrt. Er besteht 
aus drei MetaJIen, welche die Schichtena, b und c 
bilden. Ein Stempel 5 treibt beim Pressen den Block 
durch die OfFnung 6 der Diise 2. Mit 7 ist die zwischen 60 
Block und Aufnehmerwand und mit 8 die zwischen 
Block und Diise angeordnete Schmierschicht be- 
zeichnet. 

Setzt man nun die Presse in Gang, ohne ein 
Sdimiermittel sowohl zwisdien Block und Diise als 65 
auch zwischen Block und Aufnehmerwand. zu bringen, 
so wird man feststellen, daB die verschiedenen Metalle 
die Diise nicht gleichzeitig passieren. Wie aus Fig. 2 
ersichtldch, tritt cine Verschiebung zugunsten des im 
Zentrum befindlidien Metalls a ein. Der ganze vorderc 70 
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Teil des Stabes ist bis zur Linie XX (Fig. 7, 9, 11) 
unbraudibar und mufi abgeschnitten werden. Man 
sieht auBerdera, daB die aus den verschiedenen Me^ 
tallen entstandenen Schichten keine gleichbleibende 
Dicke aufweisen. Man erhalt deranach nur eine ge- 
ringe Ausbeute, wenn man eine geeignete Schmierung, 
wie sie Gegenstand der Erfindung ist, auBer Acht 
laBt. Die langs des Stabes wechsdnde Dicke der ver- 
schiedenen Metallschichten verursacht natiirlich auch 
wechselnde Eigenschaften, die unter Umstanden sehr 
unerwiinscht sein konnen. 

Arbeitet man hingegen gemafi der Erfindung, indem 
man ein glasartig sich verhaltendes, bei der PreB- ' 
temperatur schmelzendes, dabei aber zahfliissig blei- 
bcndes Schmiermittel sowohl zwischen Blockende und 
Duse als auch zwischen Block- und Zylinderwand 
bringt, so erhalt man einen Stab, wie ihn Fig. 3 zeigt. 
Die Metalle sind wie ira Block gleichmaBig verteilt, 
die unter ihnen eingetretene Langs verschiebung ist 
unbedeutend, lediglich an einem kurzen Stiick des 
vorderen Endes ist die Metallverteilung etwas ge- 
stort. 

Wiinscht man die Verteilung der Metalle im PreB- 
stuck der Lange nach unterschiedlich zu halteh, so 
geht man von Blocken aus, in weldien diese Ver- _ 
teilung schon in verkiirztem Mafistab vorhanden ist. 
Derartige Blocke nebst einem solchen fitr eine gleich- 
maBige Verteilung der Lange nach sind beispielsweise 
in Fig. 4 bis 6 gezeigt. Sie bestehen aus zwei konzen- 
trischen Schichten d und c verschiedenen Metalls. 
Man erhalt aus di eseu nach dem erfindungsgeraafien 
Verfahren Stabe, wie sie in Fig. 8, 10 und 12 gezeigt 
sind. Bei denselben ist die Metallverteilung derjenigen 
der entsprechenden Ausgangsblocke ahnlich. Arbeitet \ 
man hingegen in der bisherigen Weise ohne Verwen- 
dung eines glasartigen Schmiermittels, so erhalt man 
Produkte, bei welchen die Metallverteilung nicht 
mehr derjenigen des Ausgangsblockes entspricht. Pa3 _^ 
Ergebnis ist in den Fig. 7, 9 und 11 im Vergleich zn 
den entsprechenden Fig. 8, 10 und 12 gezeig^. 

Fig. 13 bezieht sich auf die Herstellung mehrschich; 
tiger, aus verschiedenen Metailen bestehender Rohre 
aus einem Hohlblock durch Pressen unter Verwendung- 
eines Dornes. Ein mehrschichtiger Hohlblock 10 be-, 
findet sich im Aufnehmer 11, welcher an seinem einen \ 
Ende den Diisentrager 12 und die Diise 13 tragt, Ein 
Stempel 14 befindet sich mit seinem Kopf 15 an dem 
anderen Ende des Aufnehmers 11. Ein Dom 16 ist " 
auf einem Halter 17 so angeordnet, daB er im Stem- 
pel 14 verschiebbar ist. Der Dorn 16 ist in die .zen- 
trale Bohrung 18 des mdirschichti gen Hohlblodices 10 
eingefiihrt. Der Dorn kann in Richtung der Diise 13 .. 
so weit verschoben werden, daB er durch die Diisen- 
ofFnung hindurchtritt. Der mehrschichtige Block be- 
steht aus einem inneren Hohlzylinder 19, z. B. aus 
Weichstahl, und einem auBeren Hohlzylinder 20, z. B. 
aus rostfreiem Stahl. Zum Pressen wird der Block iauf 
die Prefitemperatur des rostfreien Stahles gebracht, 
was Z.B . in einem Salzbad erfolgen kann. Dann wird 
er in ein Glasfasertuch eingehiillt, wodurch die 
Schmierschicht 21 entsteht Ebenso wird der Dom 16 
in ein die Schmierschicht 22 ergebendes Glasfaser- 
tuch eingehiillt. AuBerdem wird eine Glasmasse23 im 
Aufnehmer 11 vor der Diise 13 angeordnet. Der ei:- 
warmte und vom Schmiermittel umgebene Block wird . 
sodann durch Verschieben des Stempels 14 und des 
Dornsie geprefit. Man erhalt ein mehrschichtige:^.. 
Rohr,. dessen Inneres aus Weichstahl und d^sen 
AuBenschale aus rostfreiem Stahl besteht. Die Schidrt-/^^ 
dicke der beiden Metalle ist iiber die ganze Lange de^ Vii 
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Rohres genau gleichbleibend; das unbrauchbare Stuck 
am Rohrende ist unbedeutend. 

Um die Arbeitsbedingungen des Verfahrens genau 
aufzuzeigcn und seine Vorziige herauszustellen, ist 
anschliefiend als Beispiel der PreBvorgang zur Her- 5 
stellung eines mehrschichtigen Rohres beschrieben. 

In den Zylinder einer ISOO-Twinen-Presse wurdc 
ein mehrschichtiger Block eingefuh-rt. welcher aus 
einem zentralen Hohlzylinder 19 aus gewohnlichem 
Weichstahl und einem AuBenzylinder 20 aus rost- lo 
freiem Stahl bestand. Der Inneudurchmesser des Zy- 
linders 19 betrug 65 mm und sein Aufiendurchmesser 
etwa 105 mm. Die beiden Durchmesser des Zylinders 
20 waren etwa 105 mm und etwa 148 mm. Der Innen- 
durchmesser des Aufnehmers 11 betrug 148 mm, die 15 
Lange des Blockes 10 etwa 200 mm. Zwischen den Zy- 
lindern 19 und 20 bestand ein Spiel von etwa mm; 
sie waren an beiden Enden durch SchweiBpunkte 24 
miteinander verbunden. Vor Einfiihrung in die Presse 
wurde der Block in einem Bariunichloridbad auf etwa ao 
1220° C erwarmt, darauf in ein die Schmierschicht 21 
ergebendes Glasfasertuch eingehiillt Ebenso wurde 
der Dom 16 in ein. Glasfasertuch eingehiillt, wodurch 
die Schmierschicht 22 gebildet war. Eine Glaswolle- 
schicht 23 wurde im Aufnehmer vor der Diise 13 an- 35 
geordnet Zum Pressen wurde auf den Block ein Druck 
von 61 kg/mm2 ausgeiibt. 

Das erhaltene Rohr hatte eine Lange von etwa 
10 m, einen AuBendurchmesser von 60 mm und eine 
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Gesamtwandstarke von 2%mm. Letztere setzte sich 
aus der Schichtdicke des rostfreicn und des weidien 
Stahles von je etwa 1,25 mm zusammen. Die relative 
Dicke der beiden Schichten schwankte iiber die ge- 
samte Lange des Rohres um hochstens 0,2 mm. Die 
beiden Schichten des Rohres hingen fest raiteinander 
zusammen. 

PaTENTANSPRUCH: 

Warmstrangprefiverfahren zur Herstellung von 
mehrschichtigen Metailstaben oder -rohren aus 
Prefiblocken, die im Schnitt quer zur Achse min- 
destens zwei einander umschlieBende Schichten 
aus verschiedenen Metal len aufweisen, gekenn- 
zeichnet durch die beim Strangpressen an sich be- 
kannte Verwendung eines glasartigen, bei der 
PreBtemperatur zahfiiissig werdenden Schmier- 
stoffes als ausschliefilichen Mittels zur Wahrung 
der vom Strangbeginn an gleichen Querschnitts- 
verhaltnisse der Schichtung wie beim Prefiblock 
an alien, lediglich im Verhaltnis der Langung 
durch das Strangpressen auseinanderg^erudcten 
Stellen. 



In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschrift Nr. 560 343; 
f ranzosische Patentschrift Nr. 966 773 ; 
USA,-Patentschrift Nr. 2 023 498. 
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